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El invento se refiere a un procedimiento para
la fabricacién de cuerpos huecos a partir de material sine
tético termopléstico.,

En un procedimiento conocido de soplado e inyec-
cién, la preforma o parisdn es inyectada dentro de lé
oquedad de un molde de soplado. El Gtil que da forma a
la superficie exterior de la preforma (un manguito y un
piston conducido en él) es hecho retroceder desde la
oquedad del molde de soplado después de la inyeccidn
de la preforma., kn la posicién retraida, el citado Util,
en el subsiguiente soplado de la preforma, genera el fon-~
do de una botella.

Las botellas fabricadas por el procedimiento co=-
nocido, sin embargo, ocupan en estado vacio el mismo espa-
cio que en estado lleno. Correspondientemente altos son
los costos en el transporte de las botellas vacias desde
el fabricante al embotellador, asi como en el almacenaje
de las botellas vacias.,

Se producen los mismos inconvenientes también
para otro tipo, apilable, de botellas inyectadas y sopla-
das. La capacidad de apilamiento resulta de la existencia
de una depresibén en el fondo de la botella, en la que en-

caja el cuello de una botella similar. Dicha depresién
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del fondo de la botella se hace al soplar, para formar la
botella, la preforma inyectada, y Se conserva al llsnar
las botellas para aprovechar la capacidad de apilanmiento.

¥l invento se proponc resolver el problcma de
desarrollar un procedimiento de ;oncilla realizacidn de
la clase mencionada sl principio, que hoza posible una fa
bricacién econémica en serie de cuerpos huecos de milti-
ples aplicaciones, tales como botellas, que cuando estén
vacios ocupan sdlo una fraccidn de su capacidad y que,
por ‘tanto, bueden transportarse econdunicamente v almace=
narse con ahorro de espacio.

Zste problema es resuelto, de scuerdo con el in
vento, por las caracteristicas de la reivindicecidn 12,

Tl gasto en tieupo y wdquinas necesarioc para el
reﬁetido en el procedimiento de acuerdo con el invento cs
reducido., Tembién lo es, en comparacibén con la capacidad
en e¢stado extendido, el consumo de espacio de los cuerpoé
huecos remetidos fabricados con arreslo al procedimiento

segln el invento. Zsto es especialumente cierto si se reme

te una mitad del cuerpo hueco, por ejemplo, la mitad del

lado del fondo, en la otra wmitad del cuerpo hueco. De es-
‘ta manera, los cuerpos huecos fabricados ses(n, el invento
pueden apilarse con una sustancial economia de espacio,

lo que es de gran importancia para el transporte y el al-

nacenaje de los envases vacios. Gracias al remetido o re~
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plegado especial, ademds, el llenado de las ejecuciones
de cuerpos huecos en forma de botellas resulta idealmente
simple, incluso cuando se trate de embotellar un liquido,
leche por ejemplo, que tiende a espumar, A consecuencia
del volumen escaso de aire entre las secciones remetidas
de la botells (cuya extensidn se realiza esponténeameﬁte
durante el proceso de llenado), resultan superfluas costo
sas precauciones para la evacuacibén del aire de las bote-
llas, por ejemplo, conductos de desaireacidn estrangula-
dos. Otra ventaja resulta al emplear en calidad de vasos
secciones de cuerpos huecos remetidas una en otra cuando
el material de llenado es envasado en la seccidn remetida
del cuerpo hueco desde el punto de remetido. En este caso
no tiene lugar extendimiento alguno., El resultado es un

vaso de dos paredes con un espacio de aire intermedio que

- posee c¢ualidades termoaislantes sefialadas y que, por tan-

to, resulta notablemente idéneo por ejemplo para méquinas
automidticas expendedoras de bebidas calientes.

El invento serd explicado con méds detalle con
referencia a los dibujos, en los cuales muestran:

la fig. 1, un dispositivo seccionado longitudi-
nalmente pars realizar el procedimiento de acuerdo con el
invento, durante la inyeccién de la preforma, habiéndose
suprimido la méquina de moldeo por inyeccidn;

la fig. 2, el dispositivo segfin la fig. 1, pero
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hacia el final del soplado de la preforma para obtener el
cuerpo hueco;

la fig. 3, el dispositivo segim las figs. 1 y 2
inmediatamente antes del soplado del cuerpo hueco termina
dos

la fig. %4a, varios cuerpos huecos en forma de
botella de acuerdo con el invento, apilados uno en otro
en estado vacfoj

la fig. 4b, un cuerpo hueco en forma de botella
seglin la fig. 48 en estedo llenoj; y

la fig. 5, un cuerpo hueco a modo de vaso, sec-
cionado & lo largo, de acuerdo con el invento.

La fig. 1 muestra un dtil soplador de molde o
de formar, dividido transversalmente, la, 1lb, en posicidn
de cierre, a saber, durante la inyeccién de una preforma
2 con una parte de cuello (seccién de cuello) 2a. El hue-
co del molde, 3, del Gtil soplador de former la, lb, esté
formado por dos troncos de cono 3a ¥y 3b con superficies
de base mutuamente enfrentadas., Los troncos de cono 3a,
3b se diferencian escasamente en el tamafio y se convier-
ten en el plano de divisién del dtil soplador de formar
ls, 1b en un resalto 6 de forma graduada., El hueco 3 del
Gtil soplador de formar tiene en ambos lados frontales
aberturas 4, 5. A través de una abertura 4 se extiende un

mandril inyector y soplador 7. A través de la otra abertu

- 5=
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ra 5 esté introduqido un cuerpo de tobera 8 cuya boquilla
de inyeccidn estéd conectada al cilindro de fusidn y pre=-
sién de una mdquina de moldeo por inyeceidn que no hemos
representado y estd introducida en la oquedad 3 de sopla=-
do y formacidn. Tl cuerpo 8 de tobera tiene una seccidn
10 a modo de cubeta que llega mis sllé de la boca de la
tobera, que se extiende a cierta distancia més alld del
mandril de iﬁyeccién y soplade 7 hasta una corredera de
cuello 1lla, 1lb de dos partes. Un la posicidn dibujada,
la seccidén 10 e modo de cubeta forme la envolvente 15 y
el fondo 16 del espacio hueco de moldeo,

De la fig, 2 se desprenderd que la preforma 2
estéd ya soplada para formar un cuerpo hueco 17 a modo de
botella, El aire comprimido necesario para el soplado lle
ga a través de un &nima longitudinal 18 del mandril 7 de
inyeccién y soplado, como se ha indicado por flechas 19,
a8l lugar de su destino. Durante el soplado de la prefor=-
ma 2 para obtener el cuerpo hueco 17 el cuerpo de tobera
8 se encuentra con su seceidn 10 a modo de cubeta fuera
del hueco 3% de soplsdo y formacibén. La abertura 5 del Gl-
timo estd cerrada, durante este periodo del procedimiento,
por una corredera de fondo 20a, 20b de dos piezas. La co-
rredera de fondo 20a, 20b estd situada fuera de la zona
de la sbertura 5 durante la inyeccién de la preforma 2

(fig. 1) as{ como sl remeter el cuerpo hueco 17,



Para el proceso de remetido -~ como puede verse
de la fig. 3 ~ tambidn son abiertos el Gtil soplador de
formar la, 1b y la corredera de cuello lla, 1lb, A conti-
nuacibn, el cuerpo de tobera 8 se mueve con su seccidn 10

5 a modo de cubeta en direccidén del fondo del cuerpo hueco
17. Al mismo tiempo, un wenguito 12, que ataca en la parte
de cuello 23, conducido en el mandril de inyeccidn y sopla
do 7, se pone en movimiento en sentido opuesto. La mitad
17a del lado del fondo de la botellas - como se ha repre-

IQ gentado -~ es remetida de modo reversible en la mitad 17b
del lado del cuello, A continuacibn, el cuerpo hueco 17 a
modo de botella remetida, cuyo punto de remetido estd he-
cho en forma de resalto anular 1l7c¢, es vaciado por la ali
mentacién de aire comprimido por la boquilla de inyeccién
15 9
- El transporte y almacenaje, con shorro de espa-
cio, de los cuerpos huecos de acuerdo con el invento se
ha representado en la fig. 4a. La apariencia de tal cuer-
po hueco 17 después de su llenado, con leche por ejempld,
20 - resalta de la fig. 4b.
‘ La fig. 5 reproduce un cuerpo hueco 22 a modo
de vaso con geflaladas propiedades de aislamiento térmico,
Consiste en dos mitasdes 22a, 22b, remetidas una en otra
dejando un intersticio de eaire 23, las cuales funcionan

25' como pared interior 22a y como pared exterior 22b del va-~
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencién en Espafia, son los que se recogen en las
reivindicaciones siguientes: _

12,- Procedimiento pars la fabricacién de cuer-
pos huecos a partit de materisl sintético termopléstico,
en el cual se moldea por inyeccidn una preforms y la pre-
forma es soplada sujetando una parte de ella,'su cuello
por ejemplo, y se separa la parte del Gtil formasdor de la
superficie exterior de la preforma para obtener un cuerpo
hueco, caracterizado porque una parte considerable del
suerpo huecoy con preferencia su mitad del lado del fondo,
es remetida en la parte restante del cuerpo husco de tal
modo que la primera de dichas partes puedas ser extendlda
de nuevo. -

28,~ Procedimiento segin la reivindicacién 12,

caracterizado porque el remetido-se realiza con sujecidn

-8 -
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continuada de la'parte correspondiente y por tanto no
soplada de la preforma.
33,~ Procedimiento para la fabricacidén de cuer-
pos huecos a partir de material sintético termopléstiqo.
Tel y como se ha descrito en la Memoria que antece-
de, representado en los dibujos que se acompafian y para
los fines que se han especificado.

Esta liemoria consta de nueve hojas escritas a mé=-

quina por una sola cara.

Mearia, iy MAYD 1975
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